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Tato bakalářská práce se zabývá studiem návrhů na zlepšení výrobních procesů se 
zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP v podniku, který se zaměřuje na výrobu 
komponentů pro automobilový průmysl. První kapitola obsahuje základní informace o 
společnosti. Teoretická část se zabývá pojmy z oblasti bezpečnosti práce, štíhlé výroby 
a výrobního procesu. Na základě analýzy jsou zjištěny nedostatky výrobního procesu. 
Ve vlastním návrhu řešení aplikuji nápravná opatření pro zamezení nedostatků. 
ABSTRACT 
This bachelor’s thesis deals with a study of suggestions leading to improvement of 
industrial processes focused on lean processes including Occupational Safety and 
Health (OHS) in company - producer of components for automotive industry. The first 
chapter covers basic information about the company. The theoretical part describes the 
determination of key words from the field of Occupational Safety and Health, the lean 
process and the production process. Based on analysis drawbacks of the production 
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V současné době se každá společnost snaží dosáhnout co nejvyššího zisku, omezit 
rostoucí konkurenci a získat co nejvíce zákazníků pomocí nízkých cen výrobků. Ceny 
výrobků se odvíjí od nákladů, které daná společnost musela na výrobu vynaložit. Proto 
se každá společnost snaží eliminovat své náklady.  
Téma mé bakalářské práce se zabývá zlepšením výrobního procesu, především je 
zaměřena na snížení prostojů při výrobě a uspořádáním procesu s ohledem na 
bezpečnost a ochranu zdraví při práci.  
Toto téma jsem si zvolila z důvodu mého působení ve společnosti pozici Lean Trainee. 
Z tohoto důvodu je mi téma velmi blízké a setkávám se s ním velmi často.  
Dnes je Continental Corporation jednou z největších světových dodavatelů pro 
automobilový průmysl, který se zabývá výzkumem mobility a dopravy.  
První kapitola mé bakalářské práce obsahuje základní informace o společnosti. 
Představila jsem zde předmět podnikání, výrobkové portfolio a organizační strukturu. 
Teoretická část se zabývá pojmy z oblasti bezpečnosti práce, štíhlé výroby a výrobního 
procesu.  
Na základě analýzy jsou popsány nedostatky výrobního procesu, které jsem zjistila po 
delším zkoumání. Představila jsem zde výrobní proces zkoumané výrobní linky a 
produkt, který se na této lince vyrábí.  
Vlastní návrh obsahuje řešení nalezeného problému. Změna v ergonomii pracoviště 
bude znázorněna graficky a pomocí nových časů výroby bude provedeno srovnání časů 
předchozích a nového uspořádání pracoviště. Při úpravě pracoviště bude brán velký 





Bakalářská práce se bude zabývat výrobním procesem firmy s cílem optimalizovat 
vybranou výrobní linku. Upravením ergonomie pracoviště zajistím zkrácení 
mezioperačních časů a více bezpečný a zdravotně nezávadný stav pracoviště. Ve výrobě 
se nachází úzká místa, která mají za následek velkou pracovní plochu okolo stroje, což 
stěžuje pracovníkovi obsluhujícímu linku jeho práci. 
Při návrhu ergonomie pracoviště zohledním také bezpečnost a ochranu zdraví při práci. 
Dalším návrhem bude, aby zaměstnanci společnosti podstoupili školení týkající se 5S. 
Dalším krokem bude absolvování kurzu o ergonomii pracoviště, kde zaměstnanci 
získají neocenitelné znalosti v této oblasti. 
Pro splnění těchto cílů je třeba se seznámit s teoretickými východisky práce, včetně 
seznámení se s podnikem, jeho výrobním systémem a programem. 
V analýze současného stavu budou popsány jednotlivé kroky výrobního procesu a 
seznámení s výrobkem dané zkoumané linky. Popíši pracovní situaci zaměstnanců, jaká 
je jejich pracovní doba a náplň práce.  






1 INFORMACE O SPOLEČNOSTI 
V této části bude představen podnik, ve kterém zpracovávám bakalářskou práci a 
vytvářím návrh na zlepšení. 
1.1 Název a sídlo 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013 
1.2 Právní forma 
Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013 
1.3 Profil společnosti 
















1.4 Struktura společnosti 






















1.5 Organizační struktura  




















Obrázek 1: Organizační struktura oddělení FF S&A 




1.6 Předmět podnikání 


























1.7 Výrobní program  
Výrobní portfolio Sensors & Actuators (S&A) je v závodě reprezentováno těmito 
produkty: 
 rotační ventily pro recirkulaci výfukových plynů; 
 moduly pro recirkulaci výfukových plynů; 
 aktuátory pro obecné použití. (Dotčený subjekt) 
 
Obrázek 2: Výrobkové portfolio S&A 
Zdroj: Dotčený subjekt 
Výrobní portfolio Engine Systems (ES) je v závodě reprezentováno těmito produkty: 
 produktová řada vysokotlakých dieselových čerpadel; 
 produktová řada vysokotlakých benzínových čerpadel; 
 výroba cylindrů. (Dotčený subjekt) 
 
Obrázek 3: Výrobkové portfolio ES 
Zdroj: Dotčený subjekt 
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Do závodu každým rokem přicházejí nové projekty a nové výrobky. V této době se 
rozjíždí hned šest nových projektů: 
 common rail (ES); 
 nová generace palivových čerpadel (ES); 
 turbodmychadla (ES); 
 elektrické vodní pumpy (S&A); 
 NOx sensory (S&A); 




2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
2.1 Definování výroby 
Výroba je proces přeměny a přizpůsobování zdrojů, vstupujících do výrobního systému 
a směřující k tvorbě hmotných statků nebo služeb. Cílem produkce nejsou jakékoliv 
výrobky nebo služby, ale pouze takové, které lze realizovat na trhu a získat tak 
odpovídající výnosy. Transformace vstupů při optimální spotřebě výrobních zdrojů a 
tedy i odpovídajících nákladech, nejvhodnější volbě výrobních postupů, dodržování 
bezpečnostních a ekologických podmínek. (Makovec, 1998, s. 7) 
Výrobní zdroje jsou používané ve výrobním procesu. Většinou se rozdělují na čtyři 
hlavní skupiny: 
 přírodní zdroje (půda); 
 práce; 
 kapitál; 
 informace. (Váchal, 2013, s. 161) 
Obecnou podstatu pojmu výroba lze vysvětlit pomocí tohoto procesu z hlediska 
technického, ekonomického a transformačního.  
Z technického hlediska je pro výrobu charakteristické, že v jistém pořadí operací 
dochází k účelnému technickému propojení všech výrobních faktorů, přičemž dochází 
k přeměně materiálu na hmotné statky, které mění svůj tvar, fyzické a chemické složení 
nebo vlastnosti). 
Z ekonomického hlediska je výroba činnost, která má za cíl uspokojovat poptávku na 
trhu. Výrobní proces poté nabývá podobu procesu pracovního, zhodnocovacího a 
inovačního.  
 pracovní proces – výsledkem je statek, výrobek, služba; 
 zhodnocovací proces – výsledkem jsou tržby; 
 inovační proces – výsledkem je nová kvalita výstupů i výrobních podmínek, 




Z transformačního hlediska chápeme výrobu jako přetváření zdrojů ve výrobek, 
přičemž veškerý výrobní proces můžeme brát jako systém přeměny souboru vstupních 






Obrázek 4: Výroba jako transformační proces 
(Zdroj: Makovec, 1998, s. 8) 
 
2.1.1 Efektivnost výroby 
Za jeden z ústředních pojmů ekonomie a managementu se považuje efektivnost výroby. 
Ve výrobě by mělo být cílem dosáhnout stavu, kdy jsou veškeré výrobní zdroje 
využívány efektivně. Efektivnost můžeme chápat jako vyloučení plýtvání s omezenými 
zdroji a jejich využití ve výrobě takovým způsobem, za nějž je považována tvorba 
zisku. Díky působení konkurence a podmínek panujících na trhu jsou výrobci 
motivováni k tomu, aby výrobní faktory využívali co nejefektivněji, tak aby se určité 
množství statků snažili vyrobit s co nejmenší spotřebou výrobních faktorů.  
Ukazatel výnosnosti výrobních faktorů V, vyjadřující vztah mezi objemem vstupů 
(spotřeba výrobních faktorů – I) a výstupů (vyrobených statků – O) nám hodnotí 
účinnost tohoto snažení. (Váchal, 2013, s. 162) 
 




Obrázek 5: Ukazatel výnosnosti výrobních faktorů 








Vstupy a zdroje Transformace Poptávka 
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2.2 Výrobní proces 
Výrobní proces se řadí mezi hlavní činnosti podniku. Jeho funkcí je produkce 
materiálových hodnot. Je to sled operací, zahrnující všechny operace, které souvisí 
s přeměnou vstupů na hotové výrobky. Materiál získává nové vlastnosti a mění tvar, 
fyzické a případně chemické složení. Dochází k  propojení všech výrobních faktorů za 
přímé nebo nepřímé účasti pracovníků s cílem uspokojit potřeby zákazníka. 
Celkový výrobní proces může být členěn podle konkrétně vyráběných výrobků nebo 
jejich skupin. Při výrobě odlišného produktu se prakticky jedná o jiný výrobní proces, 
vyrábí se jiný výrobek s odlišným postupem, technologií a jinými náklady. Za výrobní 
proces se také považuje výroba části v jedné zemi a pozdější kompletace výrobku v jiné 
zemi. (Váchal, 2013, s. 460) 
Podle míry plynulosti výrobního procesu lze výrobu dělit: 
 plynulá výroba – též nepřetržitá výroba. Výroba z technologických či jiných 
důvodů probíhá nepřetržitě. Mohou nastat přerušení vyvolaná nutnými opravami 
výrobního zařízení, která jsou považována za výjimku. Typickým příkladem 
plynulé výroby je zpracování ropy, výroba surové oceli nebo výroba elektrické 
energie. 
 přerušovaná výroba – probíhá pouze v určitých, předem daných intervalech, 
například v době od 6 do 22 hod., pět pracovních dní v týdnu. Výrobu lze po 
určitých částech výrobního procesu přerušit a pokračovat jindy. Přerušovaná 
výroba probíhá zejména ve strojírenství. (Keřkovský, 2012, s. 11) 
Podle množství počtu druhů výrobků lze výrobu dělit: 
 kusová výroba – uskutečňuje se ve velmi malém množství, ale počet druhů 
výrobků bývá velký. Výroba může probíhat na základě objednávek konkrétních 
zákazníků, potom hovoříme o zakázkové výrobě. Pokud se výroba jednotlivých 
výrobků opakuje, nazýváme ji opakovaná kusová výroba, pokud se neopakuje, 
je to neopakovaná kusová výroba; 
 sériová výroba – výroba probíhá v sériích, kdy po dokončení dávky výrobků se 
přechází na další sérii výroby výrobků. Pokud se série výrobků opakují a jsou 
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stejně velké, hovoříme o rytmické sériové výrobě, pokud ne, jedná se o 
nerytmickou sériovou výrobu; 
 hromadná výroba – vyrábí ve velkém množství jeden druh výrobku. Po celou 
dobu výroby výrobku se průběh výrobního procesu pravidelně opakuje a je 
stabilizován. Plynulá výroba je nejvyšší formou hromadné výroby, pro niž je 
charakteristický plynulý optimalizovaný tok rozpracovaných výrobků mezi 
pracovišti. (Keřkovský, 2012, s. 10) 
Podle charakteru složek lze výrobní proces dělit: 
 technologický proces – aby vznikl požadovaný produkt, musí projít vstupní 
materiál kvantitativními a kvalitativními změnami. Takovou změnou můžou být 
technologické operace, např. broušení, stříhání, lepení, montáž dílů nebo reakce 
chemických látek. Technologický proces může probíhat za nezbytné pomoci 
pracovníka nebo automatizovaně. Práce, kterou pracovník vykonává, lze označit 
jako pracovní operace a ta je součástí pracovního procesu. 
Výrobní proces → technologický proces – technologické operace 
    → pracovní proces – pracovní operace; 
 netechnologický proces – při tomto procesu nedochází ke kvantitativním nebo 
kvalitativním změnám výrobku. Netechnologický proces lze chápat jako 
obslužný či pomocný. Typickým procesem je například kontrola kvality nebo 
množství, balení, doprava, skladování; 
 pracovní proces – bez záměrné a aktivní účasti pracovníků by nemohl začít nebo 
pokračovat žádný výrobní proces. V závislosti na fázích výrobního procesu se 
může účast pracovníků lišit, buď převažuje lidská práce, nebo automatizovaná 
výroba, která v určitých částech potřebuje lidskou činnost. Pracovní proces je 
možné dále dělit na pracovní operace, např. vrtání, montáž, doprava zboží, 
uskladnění a kompletace zakázek. Pracovní operaci provádí jeden pracovník 
nebo skupina pracovníků na samostatném pracovním předmětu nebo skupině 
předmětů, zpracovávaných souvisle a nepřerušovaně na jednom pracovišti. 





Cílem podnikových procesů je tedy dostat produkt k zákazníkovi: 
 v požadovaném čase; 
 v požadovaném množství; 
 v požadované kvalitě; 
 s optimálním krycím příspěvkem. (Košturiak, 2010, s. 15) 
2.2.1 Zlepšování procesů 
Zlepšování podnikových procesů je činností zaměřenou na postupné zvyšování jakosti, 
produktivity nebo doby zpracování procesu prostřednictvím odstranění neproduktivních 
činností a nákladů. 
Vychází se ze znalostí současného procesu, který je zachycen v příslušné procesní 
dokumentaci nebo v souhrnu znalostí účastníků procesu. Druhou možnost lze použít 
pouze u velmi jednoduchých procesů, do nichž není zapojeno příliš mnoho účastníků. 
(Svozilová, 2011, s. 19) 
Zlepšování procesů se zpravidla orientuje na oblasti: 
 úzká místa – zvýšení průtoku; 
 redukce variability nestabilních procesů; 
 redukce plýtvání v procesech, zeštíhlování; 
 výrobky nebo procesy, se kterými je zákazník spokojen; 
 změny procesů s ohledem na nové výrobky, inovace; 
 pracoviště neúměrně zatěžující člověka – fyzická námaha, duševní koncentrace, 
možnost vzniku chyby; 
 neproduktivní procesy a procesy, které nedosahují plánovaných cílů.  




Obrázek 6: Proces a jeho zlepšování 
(Zdroj: Košturiak, 2010, s. 16) 
2.3 Výrobní program 
Výrobní program je soubor produktů nebo služeb výrobní povahy vyráběných a 
poskytovaných převážně hlavním výrobním procesem podniku ve sledovaném čase. 
Plánovací období trvá jeden rok. V podstatě je to souhrn produktů sortimentní nabídky, 
určitých užitných vlastností a kvality v plánovacím období.  
Obsahem výrobního programu je vymezení výrobních oborů podle klasifikace 
průmyslových oborů a výrobků. Základní parametry pro jeho určení vychází z nároků 
budoucích uživatelů, z poznatků marketingu o potřebách, zájmech a poptávce 
budoucích zákazníků a z požadavků stanovených vlastníkem. 
Výrobní program není závislý jen na výrobních, konečných a vývozních potřebách, ale 
je závislý i na zdrojích rozvoje výroby: 
 úrovni, rozsahu a složení výrobní základny; 
 organizace práce – spolupráce, specializace, koncentrace; 





„Bezpečnost je stav, při kterém je riziko ohrožení nebo vzniku škody sníženo na 
přijatelnou úroveň, ochrana zdraví je pak souhrn opatření a prostředků pro péči, 
udržování a reprodukci pracovní síly člověka, jejichž cílem je předcházet poškození 
lidského zdraví při práci.“ (Veber, 2008, s. 256) 
Mezi základní práva garantovaná ústavou i listinou práv a svobod patří právo na 
ochranu zdraví při práci a uspokojivé pracovní podmínky. K samozřejmým 
povinnostem každého podnikatele by mělo patřit úsilí o předcházení úrazů a nemocí 
z povolání nejen legislativně, ale také eticky. (Veber, 2008, s. 256) 
Povinnost zaměstnavatele je zaměstnance seznámit s relativními předpisy BOZP podle 
zákoníku práce, ale i s dalšími předpisy, které upravují problematiku. Zaměstnanci by 
měli být proškoleni v základní úrovni a v úrovni vztahující se k zaměstnancem konané 
práci a pracovišti. (Nesčáková, 2014, s. 87) 
Vybrané pasáže ustanovení ze zákoníku práce o bezpečnosti a ochraně zdraví při práci: 
 „zaměstnavatel je povinen zajistit bezpečnost a ochranu zdraví zaměstnanců při 
práci s ohledem na rizika možného ohrožení jejich života a zdraví, která se 
týkají výkonu práce; 
 zaměstnavatel je povinen vytvářet bezpečné a zdraví neohrožující pracovní 
prostředí a pracovní podmínky vhodnou organizací bezpečnosti a ochrany 
zdraví při práci a přijímáním opatření k předcházení rizikům; 
 zaměstnavatel je povinen soustavně vyhledávat nebezpečné činitele a procesy 
pracovního prostředí a pracovních podmínek, zjišťovat jejich příčiny a zdroje. 
Na základě tohoto zjištění vyhledávat a hodnotit rizika a přijímat opatření 
k jejich odstranění a provádět taková opatření, aby v důsledku příznivějších 
pracovních podmínek a úrovně rozhodujících faktorů práce dosud zařazené 
podle zvláštního právního předpisu jako rizikové mohly být zařazeny do 
kategorie nižší. K tomu je povinen pravidelně kontrolovat úroveň bezpečnosti a 
ochrany zdraví při práci, zejména stav výrobních a pracovních prostředků a 
vybavení pracovišť a úroveň rizikových faktorů pracovních podmínek, a 
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dodržovat metody a způsob zjištění a hodnocení rizikových faktorů podle 
zvláštního právního předpisu; 
 Není-li možné rizika odstranit nebo dostatečně omezit prostředky kolektivní 
ochrany nebo opatřeními v oblasti organizace práce, je zaměstnavatel povinen 
poskytnout zaměstnancům osobní ochranné prostředky. Osobní ochranné 
pracovní prostředky jsou ochranné prostředky, které musí chránit zaměstnance 
před rizikem, nesmí ohrožovat jejich zdraví, nesmí bránit při výkonu práce a 
musí splňovat požadavky stanovené zvláštními právními předpisy; 
 zaměstnavatel je povinen poskytovat zaměstnancům mycí, čistící a dezinfekční 
prostředky na základě rozsahu znečištění kůže a oděvu; na pracovištích 
s nevyhovujícími mikroklimatickými podmínkami, v rozsahu a za podmínek 
stanovených prováděcím právním předpisem, též ochranné nápoje.“ 
(Nesčáková, 2014, s. 49) 
2.5 Štíhlá výroba 
Tvůrcem systému štíhlé výroby je považována Toyota. V mateřské firmě je projekt 
označován jako „Výrobní systém společnosti Toyota“. Projekt je stěžejní pro proces 
zeštíhlování, závisí na vysoce efektivní síti dodavatelů a výrobců součástí a zároveň 
částečně na systému řízení lidských zdrojů, který motivuje zaměstnance ke kreativitě a 
věrnosti společnosti. (Vochozka, 2012, s. 424)  
Obrázek 7: Dům výrobního systému Toyoty 




Štíhlá výroba uskutečňuje celkovou organizaci vývoje a výroby produktu, spolupracuje 
se zákazníky a dodavateli tak, aby bylo zapotřebí méně prostoru, kapitálu, času a 
lidského úsilí pro splnění jejich požadavků. Výsledné produkty by měly mít mnohem 
lepší kvalitu než v hromadné výrobě. (Vaněček, 2010, s. 233) 
Řada podnikatelských subjektů věnuje maximum úsilí hlavním výrobním činnostem a 
pomocné a podpůrné činnosti zabezpečuje externí firmou. Představy, co vše předat do 
dodavatelsky zabezpečovaných činností (outsourcing), mohou být rozdílné. Manažerům 
lze doporučit, aby minimálně zohlednili následující kritéria: 
 cena – z aspektu momentálního hodnocení i z dlouhodobého pohledu by měly 
být outsourcované činnosti levnější, než kdyby byly prováděny vlastními 
silami; 
 kvalita – zabezpečování služeb externí firmou by mělo být minimálně 
provedeno ve stejné kvalitě, jakoby tyto činnosti byly zabezpečovány interně; 
 24hodinový servis – externí společnost by měla být schopna zajistit komunikaci 
a servisní zabezpečení outsourcovaných činností po celých 24 hodin; 
 způsob komunikace – ideální je, pokud má externí společnost vytvořená 
kontaktní místa – call centra, kam může zákazník sdělovat své požadavky; 
 software podpora – externí společnost by měla vlastnit specializované softwary 
pro zabezpečení předaných činností; 
 komplexnost služeb – předpokladem kvality externě poskytovaných služeb je, 
aby veškeré tyto outsourcované činnosti převzala jedna externí servisní 
organizace. (Veber, 2008, str. 141) 
Při zavádění štíhle výroby (Lean Manufacturing) je zapotřebí sledovat hlavní cíl. 
Podnik se musí snažit maximálně uspokojit zákazníka, i když každý má odlišné 
požadavky z hlediska rychlosti, ceny, kvality, flexibility. Ve chvíli, kdy si 
podnikatelský subjekt stanoví cíle, může si vybrat vhodné metody pro jeho splnění. 




2.5.1 Six Sigma 
Metoda systematického zlepšování procesů snížení jejich variability. Podnik by měl 
detailně znát požadavky zákazníků, disciplinovaně používat fakta a objektivní údaje, 
statistické analýzy a neustále vyvíjet úsilí na optimalizaci procesů.                  
(Košturiak, 2008, s. 144) 
Slovo „kvalita“ pro Six Sigma přestavuje podnikatelský motor pro zvýšení ziskovosti 
podniku. Soustředí se na celkovou efektivnost procesů a na zvýšení hodnoty dodávané 
zákazníkům. „Kvalita“ má dvě hodnoty – „potenciální kvalita“, to čeho lze v oblasti 
kvality dosáhnout, a „skutečná kvalita“, to čeho proces skutečně dosahuje. Výsledkem 
tohoto rozdílu mezi dvěma polohami je „plýtvání“. Six sigma pomáhá podnikům 
vyrábět produkty lépe (s minimem závad), rychleji (v plynulém procesním toku) a 
levněji (s minimem plýtvání) tím, že se zaměřuje na zlepšování kvality výrobků pomocí 
odstranění plýtvání. (Svozilová, 2011, s. 24) 
Metodologie Six Sigma se využívá zejména při potřebě snížit variabilitu vlastností 
výstupů procesu a chybovosti. Použitím nástrojů metody, se minimalizuje obecná 
příčina vzniku závad, zvyšuje se kvalita výstupů a výkonnost procesu, snižují se 
operační náklady a odstraňují se závady způsobené jinými než běžnými vlivy. 
(Svozilová, 2011, s. 41) 
2.5.2 Just In Time 
Základním prvkem metody je uskutečňovat materiálový tok co možná nejrychleji, 
nejúsporněji, podle technologické potřeby a v co nejmenších dávkách, podle potřeb 
zákazníka. Výsledkem je zrychlení výrobního cyklu a snížení nákladů na zásoby. 
(Vaněček, 2010, s. 236) 
„Prakticky to znamená, že je třeba dodat požadovaný materiál (zboží) na požadované 
místo ve správném čase, množství, za přijatelnou, nízkou cenu.“ (Vaněček, 2010, s. 236) 
Cílem metody JIT je co nejvíce zkrátit výrobní čas jednoho kusu výrobku tím, že se 
vylučují prodlevy z různých fází výroby. Díky tomu dochází ke zkracování doby výroby 
a tím mohou být vhodnější a rychlejší reakce na podněty zákazníků a trhu. Potom 




Další metoda, která pomáhá ve výrobním procesu optimalizovat informační i 
materiálové toky. Jedná se o systém karet obsahujících informace o tom, v jakém 
množství a kdy má být vyrobeno. Údaje na kartě jsou většinou nahrazovány čárovými 
kódy. Výhodou  kanban karet je, že dává větší volnost pracovišti a umožňuje 
operativnější a přesnější zpracování úkolů a řízení toku materiálu.                  
(Vochozka, 2012, s. 432) 
Pravidla metody kanban jsou: 
 dokud není výroba zadána kanban kartou, nevyrábí se žádné produkty. 
Pracoviště zůstává nečinné a zaměstnanci provádí jiné činnosti do doby, kdy ve 
schránce pro příchozí kanbany neobjeví kartička; 
 informace na kartách musí být identifikovatelné, jednoznačné a se zřejmými 
důsledky. Každý přepravní kontejner má přidělenou svoji kanban kartu; 
 kontejnery jsou vždy plněny stejným množstvím součástí a musí mít daný 
standard. (Vochozka, 2012, s. 432) 
2.5.4 Kaizen 
Kaizen je neustálé zlepšování procesů a činností do kterého jsou zapojeni lidé od 
manažerů až po dělníky, kteří musí neustále spolupracovat. Slovo kaizen znamená 
změna k lepšímu. Pohled na problémy je brán jako příležitost, proto se neustále hledá a 
odstraňuje plýtvání, převládá nespokojenost se současným stavem podniku a hledají se 
nápravná opatření na zlepšení. (Košturiak, 2010, s. 7) 
Kaizen je odlišný přístup, postavený na dvou pravidlech: 
 zlepšování – všechno se dá zlepšit – plnění termínů, náklady, kvalita, 
produktivita; 
 neustále – všechno se neustále mění a vyvíjí, nic není pevně stanoveno – trhy, 





Tato aktivita znamená odpad či plýtvání. V sérii procesů či kroků jsou na začátku 
suroviny a na konci výrobky nebo služby. V každém procesu je výrobku přidávána 
nějaká hodnota, poté putuje do dalšího procesu. Lidé nebo stroje buď hodnotu přidávají, 
nebo nepřidávají v každém procesu. Muda označuje kroky, které hodnotu nepřidávají. 
Ve výrobě se nejvíce setkáváme se sedmi základními kategoriemi: 
 doby čekání – lehce odhalitelné čekání je např. zastavení práce z důvodu 
nerovnováhy na lince, nedostatku součástek nebo poruchy stroje. Těžko 
odhalitelné je čekání během zpracovávání nebo kompletace produktů na výrobní 
lince. 
 zásoby – veškeré zásoby, které nepřidávají žádnou hodnotu např. finální 
produkty, obrobky, díly, součástky a rozpracované produkty. Zásoby zvyšují 
provozní náklady, zabírají místo ve skladech. Zatímco přebytečné položky leží 
ve skladu, snižuje se i jejich kvalita; 
 doprava – pohyb materiálu a produktů nepřidává žádnou hodnotu, přitom 
doprava je nedílnou součástí výrobního procesu. Pokud dva procesy, které na 
sebe navazují, vyžadují dopravu, takzvané izolované ostrovy, měl by podnik 
zvážit, zda je možné, tyto dva procesy zapojit do jedné linky; 
 opravy a zmetky – zmetky mají za následek přerušení výroby a vyžadují 
nákladné opravy. Pokud se je nepodaří opravit, musí se vyhodit a to má za 
následek ohromné plýtvání zdroji a prací; 
 zpracování – modifikace produktu nebo informace. Odstranění otřepů, 
neproduktivní údery lisu či přeběh obráběcího stroje jsou příklady muda, kterým 
se lze vyhnout. Pomocí technik, postavených na zdravém rozumu a nízkých 
nákladech lze dosáhnout odstranění muda. V některých případech pomůže 
kombinace výrobních úkonů; 
 nadprodukce – ohromné plýtvání je výsledkem výroby většího než potřebného 
počtu produktů. Za plýtvání je považována spotřeba surovin předtím, než jsou 




 zbytečné pohyby – veškerý pohyb pracovníků, který není v rámci výrobního 
procesu, je neproduktivní. Zaměstnanci nepřidávají hodnotu během chůze nebo 
při zvedání a nošení těžkých předmětů. Změna uspořádání pracoviště zamezuje 
potřebu přenášet těžké věci z místa na místo. (Masaki, 2005, s. 83) 
2.5.6 5S 
Metoda 5S je prvním krokem k implementaci štíhlé výroby do společnosti. Může být 
zaveden kýmkoli a kdykoli. Jde o systematický přístup k zorganizování, 
standardizování a eliminování plýtvání na pracovišti za účelem vyšší efektivity. Top 
management hraje v tomto směru významnou roli. Efektivní vedení týmu je neméně 
důležité, zejména pro stanovení cílů a každodenní zdokonalování systému. 5S se nesmí 
soustředit jen na výrobu, ale také se musí zaměřit na kanceláře. 
5S zvyšuje kvalitu výroby, snižuje plýtvání a vede k bezpečnějšímu pracovnímu 
prostředí. Utváří čisté a uspořádané pracovní prostředí, které je viditelné pro 
zaměstnance i partnery. Ve společnosti jasně určuje standardy na pracovištích a 
umožňuje rychlý přístup k prostředkům a informacím. Tato metoda efektivně využívá 
prostory a jasně definuje zodpovědnosti pracovníků. (Hroza, 2014) 
Jak už název napovídá 5S, v češtině je to 5U, je procedura o 5 krocích. 
1. Utřídit = Seiri (Sort): Odstranit nepotřebný materiál na pracovišti. 
Principem je zamyslet se nad každou věcí, která se nachází na pracovišti, zda ji 
potřebujeme k výkonu práce. Pokud ji nepotřebujeme, z pracoviště se odstraní. 
Veškeré problémy, které mohou nastat, musíme řešit razantně a důsledně. Přirozená 
lidská reakce je: „Co kdybych to někdy potřeboval? Jednou za půl roku to 
využijeme. Dám to pryč, a pak to budu potřebovat! Kde to seženu?“  
Po aplikaci prvního kroku se stává pracoviště poloprázdné, některé skříně, regály a 
stoly jsou nepotřebné. Tím vzniká úspora místa 15 – 30 % a zbytečně nakupovaného 
nářadí a jiného spotřebního materiálu. Výsledkem je více místa, přehlednost, 





Veškeré věci na pracovišti lze roztřídit na tři druhy: 
 co nepotřebujeme a můžeme vyhodit; 
 co je potřebné jenom občas; 
 co nutně potřebujeme k práci každý den. (Bauer, 2012, s. 33) 
 
2. Uspořádat = Seiton (Set in order): Zorganizovat zbývající položky tak, aby byly 
lehce dostupné a jejich uložení bylo jasně definované. 
Po vytřídění nastává další důležitý krok. Musíme všechny potřebné věci uložit tak, 
abychom zamezili zbytečným pohybům. Optimální pozice věcí bude diskutována 
všemi pracovníky obsluhujícími pracoviště. Principem tohoto kroku je, aby dané 
věci (návodky, pořadače, ostatní dokumentace, nářadí, čistící a chemické přípravky) 
měly své místo a nebylo možné je dát jinam.  
Tento krok také slouží k zajištění optimálního množství materiálu nebo polotovarů 
na pracovišti pro plynulý průběh práce. Vzniklý prostor vizualizujeme (plocha, 
výška prostoru, počet palet,…).   
Hned na poprvé nemusí být určená místa konečná, po pár dnech až týdnech zjistíme, 
zda nejsme schopni nalézt jinou, lepší pozici. (Bauer, 2012, s. 34) 
3. Udržovat pořádek = Seiso (Shine): Udržet pracovní prostředí v čistotě a 
pořádku. 
Před začátkem tohoto kroku se doporučuje vyfotit pracoviště, aby po dokončení 
akce pracovníci viděli rozdíl a pochopili důležitost této metody. Fotky slouží jako 
motivační nástroj při dalším šíření kampaně.  
Tímto krokem se myslí vyčistit vše, umytí podlah, oken, parapetů, natřít barvou zdi 
a sloupy. Přínosem je také to, že manipulanti mohou narazit na drobné nedostatky. 
Úklid by měl být součástí každodenních činností. (Bauer, 2012, s. 35) 
4. Určit pravidla = Seiketsu (Standardize): Vytvořit a dodržovat standard 
pracoviště. Díky standardu lze lehko rozpoznat vzniklé odchylky. 
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Standardy vzhledu pracoviště vypracováváme ve spolupráci s pracovníky na daném 
stroji, lince podle jejich potřeb. Důležité je také mít standardy pro postupy práce na 
pracovišti a postupy pro seřízení. Vypracování vizualizace umožní snadnou kontrolu 
stavu, která je zveřejněna v prostoru pracoviště, tzn. umístění pomůcek a materiálu. 
Standardem je také stanoven způsob a perioda čištění každé části a okolí.  
Určení pravidel pomáhá k zajištění bezpečného pracovního a hygienického 
prostředí. Jednoduchost, srozumitelnost a názornost je cílem standardizace, žádné 
dlouhé texty. (Bauer, 2012, s. 36) 
5. Upevňovat a zlepšovat = Shitsuke (Suistain): Pravidelně opakovat jednotlivé 
kroky a pokračovat ve zdokonalování.  
Vyžaduje dodržovat sebedisciplinu a neustále zdokonalovat stav pracoviště. 
Pravidelné audity, kontrola nastaveného stavu a jeho vyhodnocení, jsou základním 
prvkem tohoto kroku. Pracovníci si osvojují nové hodnoty a disciplínu, neustále jsou 
vedeni k pořádku, zlepšování a odpovědnosti. 
Po všech 5 krocích je naplněna hlavní myšlenka a podstata metody 5S, která přináší 
úsporu času spojenou s vyhledáváním, manipulací, množstvím materiálu a 
rozpracované výroby. Podstatný vliv je kladen i na bezpečnost práce.               




















Obrázek 8: Pilíře 5S 




2.6 Ergonomie pracovního místa 
Pracovní místo je uspořádáno tak, aby pohybové prostory, vynakládané síly a 
manipulační roviny odpovídaly přirozeným drahám pohybů končetin a tělesným 
rozměrům zaměstnance. Správná ergonomie zamezuje zaujímání nepřijatelných 
pracovních poloh. (Dušátko, 2012, s. 128) 
2.6.1 Oblasti ergonomie 
Základní oblasti ergonomie: 
 fyzická ergonomie – zabývá se vlivem pracovního prostředí a podmínek práce 
na lidské zdraví. Uplatňuje přitom poznatky antropometrie, anatomie, fyziologie 
a biomechaniky. Do fyzické ergonomie patří např. problematika pracovních 
poloh, opakovatelné pracovní činnosti, profesionálně podmíněná onemocnění, 
zejména pohybového aparátu, manipulace s břemeny, uspořádání pracovního 
místa a bezpečnost práce; 
 kognitivní (psychická) ergonomie – zaměřuje se na psychologické aspekty 
pracovní činnosti, jako např. usuzování, percepci, paměť apod. Patří sem 
procesy rozhodování, psychická zátěž, pracovní stres, dovednost a výkonnost; 
 organizační ergonomie – zabývá se optimalizací sociotechnických systémů 
včetně jejich organizačních struktur, postupů a strategií. Patří sem zajištění 
pocitu komfortu, lidský systém v komunikaci, týmová práce, režim práce a 
odpočinku, sociální klima a směnová práce; 
 speciální oblasti ergonomie – rehabilitační, myoskeletární, psychosociální a 




3 ANALÝZA SOUČASNÉ SITUACE 
Analýza byla provedena ve výrobním podniku na divizi Sensors&Actuators (S&A) 
z veřejně dostupných a poskytnutých informací zaměstnanci podniku, které jsem 
zpracovala. Provedla jsem průzkum a porovnala výsledky z provedených měření.  
3.1 Analýza stavu oddělení S&A 
V této kapitole popisuji současnou situaci na divizi S&A. Společnost se neustále snaží 
zlepšovat situaci v podniku a využívá k tomu několik metod štíhlé výroby. V práci se 
věnuji vývoji situace v oblasti 5S a layout za rok 2013 a 2014. Blíže přibližuji cíle, které 
mají za povinnost zaměstnanci splnit za určité období. Popisuji výrobní proces na 
vybrané výrobní lince a představuji výrobek, který se na této lince vyrábí.  
3.1.1 5S 
Ve společnosti byla metoda 5S zavedena v roce 2013. Od této doby přinesla metoda 
zlepšení hned v několika směrech. Snížila plýtvání, vytvořila bezpečnější pracovní 
prostředí, udržuje čisté a uspořádané pracovní prostředí, standardy na pracovišti jasně 
definují požadovaný stav, umožňuje rychlý přístup k prostředkům a informacím, 
efektivně využívá prostory a jasně definuje zodpovědnost.  
Společnost obdržela jako první v České republice titul „Best in class“. Stala se stabilní 
společností postavenou na pořádku a kvalitě, vybudovala si dobrou pověst a prestiž, 
získala nové projekty a díky tomu může nabídnout nová pracovní místa.  
Každý týden probíhá interní audit, aby se zjistily případné nedostatky, a poté se 
procentuálně vyhodnocuje úspěšnost tohoto auditu. Pracovníci musí do stanovené doby 
provést nápravná opatření. V době, kdy se tato metoda zaváděla, byla minimální hranice 














Zaměstnanci mají povinnost splnit určité cíle za dané období. Většinou jsou cíle 
definovány na 2 – 3 měsíce, v některých případech, např. při větším objemu výroby, 
jsou cíle stanoveny na měsíc. 
Týmové ukazatele jsou stanoveny interními předpisy, které byly definovány vedoucími 
pracovníky. 
Č. Týmové ukazatele 
1 Nálezy interních selekcí  
2 FPY interval ECV III 
3 Čistota a pořádek 
4 Splnění plánu 
5 Disciplína/Proces 
6 Technické prostoje - využití linky 
7 Šrotace materiálu (Scrap) 
 
Tabulka 2: Týmové ukazatele 
Zdroj: Vlastní zpracování 
 
Linka 2013 2014 
NG2 85,56% 97,00% 
ECVI/II 81,50% 95,75% 
ECVIII 84,09% 96,92% 
F1C 80,28% 96,00% 
Cover Line 79,45% 95,75% 
Tabulka 1: Průměrná úspěšnost auditů 5S 
Zdroj: Vlastní zpracování 
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Pokud zaměstnanec splní cíle, dostane peněžité ohodnocení, které je předem stanoveno. 
Každá činnost má odlišnou cílovou částku, např. nálezy interních selekcí jsou 
ohodnoceny až do výše 2000 Kč. Pokud se daná činnost nesplní na 100%, snižuje se 
částka o určité procento, které je předem stanovené. Pokud by bylo vše splněno na 
100%, může si dělník, seřizovač nebo vedoucí týmů přijít na odměnách až na částku 
4 800 Kč. 
Tyto cíle jsou stanoveny z důvodu, aby byli zaměstnanci motivováni k co nejlepším 
výkonům a neustále zlepšovali svoje dovednosti.  
* v Kč 
Tabulka 3: Ohodnocení týmových činností 
Zdroj: Vlastní zpracování 
3.1.3 Pracovní síla 
Na každé směně pro linku ECVIII je zajištěn stejný počet pracovníků, celkem 8. Dále je 
pro každou směnu k dispozici inspektor kvality a seřizovač strojů, který v případě 
poruchy strojů zajistí jejich opravu. Dále je pak k dispozici přibližně od 6 h do 15 h 
mistr výroby, který zodpovídá za veškeré dění ve výrobě. V tomto čase je také 
k dispozici pracovník logistiky, který má na starost celkovou logistickou organizaci 
výroby.  
3.1.4 Pracovní doba výrobních dělníků 
Ve výrobě S&A probíhá výroba na linkách úplně odlišně a nezávazně na sobě. Takto 
rozdílná pracovní doba je zapříčiněná různým objemem výroby, kterou daná linka musí 
vyrobit. Linka ECVI/II má nízký objem výroby, proto dělníci pracují jen na jedné 
směně a to pouze ráno, na lince ECVIII/b se střídají pracovníci ráno a odpoledne, točí se 
tady stále dva týmy dokola.  Na lince NG2 probíhá tří směnný provoz - noční, ranní, 
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odpolední. Na mnou analyzované lince ECVIII a lince F1C probíhá výroba nepřetržitě. 
Dělníci pracují 12 hodin denně, vždy 2 nebo 3 dny po sobě, podle toho, zda má daná 
směna krátký nebo dlouhý týden. Pokud má směna dlouhý týden, musí do práce přijít 
pětkrát, pokud krátký týden musí do práce přijít pouze na dvě směny.  Na této lince se 
točí celkem 4 týmy. 
V tabulce je znázorněna část měsíce leden, aby bylo vysvětleno fungování nepřetržitého 
provozu. Tým I a II odpracuje za měsíc leden 176 hodin v 16 směnách. Tým III a IV 
odpracuje za měsíc leden 165 hodin v 15 směnách. Rozdělení do směn zcela zajišťuje 
BOZP, na které je kladen velký důraz. Dělník má dostatek času na odpočinek mezi 
směnami. 
Dělník má podle zákona právo při vykonávání osmihodinové směny na přestávku o 
délce 30 min. Při nepřetržitém provozu má pracovník během 12 hodin právo na dvě 
třicetiminutové přestávky. Dělník může odejít kdykoli na toaletu nebo se jít například 
napít, aby byl dodržovaný správný pitný režim. Čistá pracovní doba činí 7 h 30 min u 
osmihodinové směny a 11 h u nepřetržitého provozu.  
3.1.5 Layout 
Stroje a zařízení jsou ve výrobní hale rozloženy tak, aby efektivně fungovala štíhlá 
výroba a nevznikaly prostoje a problémy při doplňování materiálu, výrobě a odvážení 
hotových výrobků.  
Každá výrobní linka má svůj vyhrazený prostor, který je vyznačený zónami. Cesty pro 
pěší jsou ohraničeny žlutou barvou. Zóna pro odpadkové koše má modrou barvu, 
prostor vyhrazený pro palety je označen zelenou barvou a prostor pro KLT boxy je 
značen černě. Díky tomuto označení je hned jasné kam které věci patří a předchází se 
případným zraněním, která by mohla nastat.  
 
Tabulka 4: Směnový kalendář nepřetržitého provozu 




Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013 
 
3.1.6 Logistika 
Materiál je dopravován manipulanty pomocí vysokozdvižných vozíků ze skladu 
materiálu. Materiál je dovážen přímo k výrobní lince do tzv. supermarketů. Pro 
vysokozdvižné vozíky je vybudován koridor, kde se mohou pohybovat, aby byla 
zajištěna bezpečnost ostatních pracovníků. Dopravu materiálu a jeho množství má na 
starost pracovník logistiky, který se řídí informacemi uvedenými v  programu SAP. 
3.2 Výrobní proces 
Výrobní procesy v podniku se dají charakterizovat jako technologické, kde jde o 
použití různých technologií v předem stanoveném sledu, dále jako sériové, protože se 
jedná o opakovanou výrobu velmi podobných nebo stejných výrobků ve velkých 
objemech. Každý proces výroby vyrábí finální výrobky z polotovarů, z tohoto důvodu 
se jedná také o výrobu dohotovující. Výroba je řízená objednávkou od zákazníka, který 
zadá požadavek na zakázku s požadovaným termínem dodání, tudíž se jedná o výrobu 
zakázkovou. 
Přijetí zakázky zpracuje pracovník z oddělení logistiky, který zadá zakázku do 
programu SAP. Ta je pak zařazena do výrobního programu, který je na denní bázi 
konzultován mezi logistikou a vedoucím výroby. 
S ohledem na prostorové a organizační uspořádání můžeme umístění definovat jako 
předmětné. Pozice strojů jsou seřazeny na přesně daném místě s ohledem na minimální 





Obrázek 9: Layout výrobní haly 




1) Včasné dodávky k zákazníkovi 1) Zákaznické reklamace 1) Změnové řízení 1) Pracovní návodky
2) Řešení logistických reklamací 2) PPAP 2) Výkresová dokumentace 2) Procesní FMEA & Flow chart
3) Příprava výrobního plánu 3) Životopis produktu 3) Set-Up Sheet
4) Příprava dokumentů pro vývoz 4) Zákaznické specifikace 4) Procesní problémy
5) Interní reklamace & problémy 
6) Kontrolní plán & kontrolní list 
Logistika Procesní inženýr





3.2.1 Výrobní proces ECVIII 
Výroba na lince ECVIII probíhá už skoro 4 roky. Během této doby nastalo mnoho 
změn. Layout linky byl několikrát změněn, pro zajištění vyšší optimalizace, zrychlení a 
usnadnění celkové výroby. Změny v layoutu probíhaly i z důvodu zavedení „rabbit 
chain“. „Rabbit chain“ znamená, že operátoři provádějí úkony v kruhu. Obsluha linky 
udělá operaci na jedné stanici a pokračuje dále k výkonu další operace na jiné stanici.  
Na této výrobní lince lze vyrábět až 3 projekty, přičemž většina stanic je univerzálních 
pro všechny projekty a některé stanice jsou specifické pouze pro určitý projekt. Toto je 
dáno materiálovým složením a výrobní technologií výsledného produktu 
Procesní a kvalitativní inženýři se snaží neustále zlepšovat tuto výrobu. Se stoupající 
konkurencí jsou na ně kladeny stále větší nároky. Jejich cílem je dosáhnout co největší 
kvality, největšího počtu vyrobených kusů, malého množství zmetků a to vše vyrobit 
v co nejkratším čase.  
O vedení linky se starají 4 pracovníci, kteří mají povinnost plnit dané úkoly, aby linka 










Obrázek 10: Odpovědný personál 




3.3 EGR ventil 




















Obrázek 11: EGR ventil 




3.3.1 Kusovník EGR ventilu 
Ventil se skládá celkem z 23 různých položek. Některé položky se do výrobku montují 
několikrát, některé pouze jednou. Materiál je definován kusovníky, které mají 
zaměstnanci k dispozici na pracovišti. Pro pracovníky v kancelářích je kusovník 
k dispozici v programu SAP.  

















Tabulka 5: Kusovník EGR ventilu 




3.4 Popis procesu 
U procesu výroby ECVIII se nejedná přímo o výrobu, ale o kompletaci součástí, které 
byly do firmy dodány jednotlivě. Může se zdát, že kompletace dílů je jednoduchý 
proces, který v sobě neskrývá žádná úskalí, ale opak je pravdou. Jednotlivé fáze jsou 
náročné jak technologicky, tak prakticky.  
Některé fáze jsou řízeny poloautomaticky, tj. s lidskou pomocí, a některé jsou plně 
automatizované. Tyto fáze ovládá pouze software.  
Lidskou pomocí se myslí, zandání a vyndání tělesa, zasazení ložisek, motorku, šroubků, 
pružinek, atd. do výrobní linky, která tyto součásti postupně ukotví k připravenému 
tělesu. Každá z těchto operací se provádí na jiné lince. Sled operací je daný a neměnný. 
Pokud by se některá z operací vynechala, stroj automaticky vyhodnotí kus jako vadný.  
U plně automatického procesu není možné během procesu odstranit polotovar z linky.  












Obrázek 12: Znázornění procesů 




3.4.1 Natištění DMX kódu 





















Obrázek 13: DMX kód 
























Obrázek 14: Zalisovaný osový kolík 
























Obrázek 15: Montované komponenty 




3.4.4 Laserové svařování 




















Obrázek 16: Laserové svařování klapky 
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3.4.6 Programování 



















Obrázek 17: Nasazení krytu na ventil 
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3.4.8 Konečná kontrola a balení 
















Obrázek 18: Označení výrobku 





3.5 Nejužší místo výrobní linky 
Abych vyhodnotila, které místo ve výrobě patří mezi nejužší, změřila jsem postupně 
časy zpracování jednoho kusu na každé stanici. Měřila jsem dva druhy časů, čas 
zpracování a čas stroje. U každého stroje jsem naměřila 15 časů, které jsem pak 
zprůměrovala a vyhodnotila, že úzkým místem výrobní linky je stanice montáž. 
Čas zpracování 
Časem zpracování je míněn úsek, kdy pracovník skončí poslední úkon na předešlé 
stanici až do chvíle, kdy zasadí všechny potřebné komponenty do stanice a zmáčkne 
tlačítko pro odstartování procesu. Do tohoto času jsou započítané i časy kroků, které 
musí pracovník absolvovat při přesouvání mezi linkami. 
Čas stroje 
Jedná se o čas, po který stroj pracuje automaticky bez přímého zásahu obsluhujícího 
pracovníka. Měřila jsem ho od zmáčknutí tlačítka pro start procesu do doby, kdy linka 
dala svolení pro vyjmutí tělesa.  
Kroky mezi operacemi 
Časy kroků jsou obsaženy v čase zpracování. V tabulce č. 5 uvádím počet kroků, které 




    
Číslo operace Operace Doba zpracování na 1 ks (s) Čas stroje na 1 ks (s) Kroky Celkem na 1 ks (s) Kumulace
7,5 24,5 2 32,0 314,8
2,0 x x 2,0 316,8
10,5 0,0 0 10,5 263,3
19,5 0,0 2 19,5 282,8
4,7 8,8 4 13,5 234,9
10,5 7,5 1 18,0 252,8
3,0 0,0 2 3,0 195,7
8,3 17,4 3 25,7 221,4
4,5 12,0 2 16,5 173,7
3,2 15,7 2 18,9 192,7
22,5 0,9 3 23,4 148,2
8,0 1,0 2 9,0 157,2
10,4 14,6 2 25,0 120,5
4,3 0,0 0 4,3 124,9
8,6 10,3 2 18,9 66,2
14,4 14,9 2 29,3 95,5
10,0 15,2 2 25,2 25,2
















Vyjmutí, založení tělesa do přípravku 
včetně založení capu a zapnutí stanice
Založení tělesa do palety, založení 
kolečka, coveru a zapnutí stanice a 
motorku
Visuální kontrola
Kontrola tělesa, vyjmutí a založení do 
přípravku včetně zasunutí vozíku
Vyjmutí, založení tělesa do přípravku 
včetně založení sedla, kolíku a zapnutí 
Vyjmutí, založení tělesa do přípravku 
včetně založení návleků a zapnutí stanice
Založení tělesa do přípravku včetně 
založení gufera, ložisek a zapnutí stanice, 
Vyjmout těleso, vzít podsestavy a založit, 
vzít těleso a založit těleso, stisknout 
tlačítko, vzít fix a označit, odložit fix
Vzít ložiska oběma rukama a založit na 





Vyjmutí tělesa z palety
Montáž, šrouování boltů, vizuální 
kontrola včetně zabalení výrobku do 
krabice
Výjmutí NOK dílu, označení etiketou a 
odložení do KLT, odbavení st.
Kontrola stejku (sedlo+gufera), vyjmutí, 
založení tělesa do přípravku včetně 
hřídelky s klapkou
Vyjmutí, založení hřídelky s pružinou do 
přípravku a zapnutí stanice
Vyjmutí, založení hřídelky do magnetizéru 
včetně zapnutí stanice
Vyjmutí, založení tělesa do přípravku 
včetně zapnutí stanice
Kontrola tělesa pod mikroskopem
Sváření (axiální fix.), založit těleso, start
Tabulka 6:Analýza procesních kroků 
Zdroj: Vlastní zpracování 
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3.6 Výrobní stroj – pracoviště montáž 
Na tomto pracovišti se musí poskládat dohromady celkem 3 komponenty do tělesa. 
Nejdříve musí pracovník vzít klapku, kterou zasadí do stroje, poté vezme těleso z 
podnosu, které prošlo předešlou operací, a vloží ho do stroje. Když tyto dva úkony 
provede, musí stisknout tlačítko, aby stroj ukotvil klapku do tělesa. V době, kdy stroj 
pracuje, musí pracovník složit pružinku a hřídelku. Když tento úkon udělá, zasadí 
hřídelku s pružinkou do stroje a vlastní sílou jej ukotví k  tělesu. Potom zmáčkne 
tlačítko pro uvolnění tělesa ze stroje. Vizuálně zkontroluje, zda se klapka uvnitř tělesa 
pohybuje a vkládá jej na pás. Tyto úkony opakuje stále dokola. Musí dodržet 
předepsaný postup, pokud by se tak nestalo, znehodnotil by pracovník výrobek.  
Umístění stanice montáž naleznete v příloze 2 - Layout ECVIII. Na obrázku je 
označená červeným kolečkem.  





Obrázek 19: Úzké místo výroby 




3.7 Vymezení problému 
Po přezkoumání provozu linky, jsem došla k závěru, že je třeba optimalizovat linku 
montáž. Funkčnost stroje je závislá na lidské pomoci, proto jsem se rozhodla, že 
nejlepší bude změnit rozložení pracoviště. Změna ergonomie pracoviště by měla přinést 
více bezpečný a zdravotně nezávadný stav pracoviště a také pohodlí zaměstnanců při 
práci. Nynější uspořádání pracoviště má za následek velkou pracovní plochu okolo 
stroje a tudíž dochází k složitému pohybu zaměstnanců. Při změně tohoto úzkého místa 




4 VLASTNÍ NÁVRH ŘEŠENÍ 
Po zjištění problémů a úzkých míst popisovaných v předešlé kapitole je rozhodnuto o 
nové ergonomii pracoviště montáž pro usnadnění práce zaměstnancům. K posouzení, 
zda bude toto nápravné opatření výhodné a zda bude mít vliv na ochranu zdraví při 
práci, budou použity údaje z předchozího a současného zjištění. Oba tyto údaje budou 
následně porovnány a bude vyčíslena úspora pracovního času. Dále podám návrh na 
přeškolení zaměstnanců v oblasti 5S a ergonomie.  
4.1 Změna ergonomie pracoviště 
Při analýze jsem shledala za nejvhodnější optimalizaci změnu ergonomie pracoviště, 
díky které snížím pracovní čas jednoho dělníka o několik vteřin. Ušetřením pracovního 
času dělníka při kompletaci součástek k tělesu, mohu navrhnout, aby dělník prováděl 
vizuální kontrolu po dokončení kompletace dvakrát a nikoli jen jednou. Pokud bude 
vizuální kontrola probíhat dvakrát, mělo by se snížit několikanásobně procento 
zmetkovitosti. Výše zmetkovitosti se pracovníkům prolíná do jejich mzdových odměn, 
čím menší zmetkovitost tím vyšší odměny.  
Při předchozím rozložení pracoviště, měl zaměstnanec potřebné komponenty a těleso 
vzdálené od pracovní plochy příliš daleko. Rozhodla jsem se tyto součástky přiblížit 
pracovníkovi tak, aby pro něho kompletace součástek nebyla tolik fyzicky náročná.  
Při sdělení návrhu na zlepšení mému vedoucímu pracovníkovi, byl proveden první krok 
změny v rozložení pracoviště. Držák s klapkami byl o 10 cm snížen a zároveň přiblížen 
pracovníkovi. Na obrázku jsem změnu označila červeným kroužkem.  
Mezi další návrhy ve změně ergonomie pracoviště je přiblížení tlačítek pro ovládání 
stroje, hřídelek a podnosu s tělesem blíže ke stroji.  
Tlačítko pro zapnutí a vypnutí stanice by bylo vhodné posunout o 20 cm blíže ke stroji. 
Podnos pro těleso je v mém návrhu posunut o 15 cm a držák s hřídelkami je posunut o 





Tyto informace podléhají utajení dle Směrnice děkana č. 2/2013  
Obrázek 20: Znázornění nové ergonomie pracoviště 




4.1.1 Stanice montáž 
Při zkoumání možnosti realizace vlastního návrhu, jsem několikrát provedla simulaci 
procesu. Změnu jsem konzultovala s několika operátory stanice, zda by jim toto nové 
rozložení vyhovovalo. Při simulaci procesu jsem došla k těmto novým časům. 
 
Měření 
Doba zpracování na 1 ks 
(s) 




na 1 ks (s) 
1 19,7 0,9 2 20,6 
2 19,4 0,9 2 20,3 
3 19,6 0,9 2 20,5 
4 19,4 0,9 2 20,3 
5 19,6 0,9 2 20,5 
6 19,5 0,9 2 20,4 
7 19,7 0,9 2 20,6 
8 19,3 0,9 2 20,2 
9 19,3 0,9 2 20,2 
10 19,4 0,9 2 20,3 
Porovnání časů 
Z nákresu změny rozložení pracoviště je zřejmé, že došlo ke zlepšení časů doby 
zpracování výrobku u jednotlivých operací. Průměrné časy se zlepšily přibližně o 3 s. 
Hlavní výhodou v nové Ergonomii pracoviště je snížení fyzické zátěže pro operátory 
linky. Při změně rozložení pracoviště nemusí operátor linky vynakládat takové úsilí 
jako při předešlém rozložení.  
  
Doba zpracování na 1 ks 
(s) 




na 1 ks (s) 
Starý čas* 22,5  0,9 3 23,4  
Nový čas* 19,49 0,9 2 20,39 
Rozdíl  3,01 0 1  3,01 
* Zprůměrované časy zpracování 
 
Tabulka 7: Nové naměřené časy 
Zdroj: Vlastní zpracování 
Tabulka 8: Porovnání časů 




4.2 Návrh na absolvování školení  
Dalším návrhem je absolvování školení pro pracovníky, kteří mají co dočinění 
s výrobou. Jedná se o pracovníky přímo ve výrobě nebo i o pracovníky, kteří se starají o 
plynulý průběh výroby.  
4.2.1 Školení 5S 
Společnost očekává v nejbližší době audit na 5S. Aby znovu získali certifikát „Best in 
Class“ za splnění podmínek určených v metodě 5S, musí společnost dosahovat 
v průměru 97% úspěšnosti auditů.  
Z tohoto důvodu jsem se rozhodla navrhnout společnosti, aby znovu nechala proškolit 
své pracovníky v oblasti 5S. 5S je metoda neustálého zlepšování, proto by se měli 
pracovníci v tomto ohledu neustále zdokonalovat. Poslední školení týkající se 5S od 
externí společnosti proběhlo při zavádění této metody a to už v roce 2013.  
Vybrala jsem školící firmu SC&C Partner, spol. s r.o., se kterou společnost Dotčený 
subjekt úzce spolupracuje už několik let.  
Trénink je určen operátorům, procesním inženýrům, manažerům kvality a vedoucím 
projektových týmů.  
V první fázi bude představen účel a výhody 5S. Dalším krokem bude účastníky 
seznámit s efektivním fungováním pracoviště, jak provádět prohlídku pracoviště při 
přípravě systému 5S. Poslední krok bude brán velmi do detailů. Konzultant školení 
s účastníky probere, jak postupovat při provádění jednotlivých fází, tj. Utřídit, 
Uspořádat, Udržovat pořádek, Určit pravidla, Upevňovat a zlepšovat. 
Školení trvá jeden den a probíhá ve školicím středisku v Brně. Cena za kurz je 4000,-






4.2.2 Kurz ergonomie pracovišť 
Společně se školením na metodu 5S, jsem společnosti navrhla, aby nechala proškolit 
vybrané pracovníky na kurzu ergonomie pracovišť. Tento kurz jsem vybrala z důvodu, 
že společnost se snaží neustále zlepšovat své procesy a díky Ergonomii pracoviště je 
může zlepšit. 
Školení by mělo být pro pracovníky na pozicích „lean coach“, pro studenty na pozici 
„trainee“ a pro pracovníky na vedoucích pozicích ve výrobě, např. seřizovač, vedoucí 
směny a mistr. 
Pro toto školení jsem vybrala externí společnost – Racionalizační Agentura, s.r.o., která 
nabízí mnoho variant školení. Společnostem nabízí školení buď ve školicím středisku, 
nebo v případě zájmu provádí kurz přímo u klienta na pracovišti. Po absolvování kurzu 
získá každý účastník certifikát. 
Účastník kurzu získá základní praktické i teoretické znalosti. Seznámí se se základními 
hledisky, která jsou potřebná při vytváření pracoviště a práce příznivé pro člověka. 
Hlavní náplní školení je poukaz na faktory ovlivňující pracovní prostředí, které působí 
na člověka na pracovišti.  
Kurz je rozdělen na teoretickou a praktickou část. V teoretické části školitel nejdříve 
vysvětlí, co je pojem ergonomie a jaký má vliv na pracovní prostředí a její využití při 
práci na počítači. Představí pojem antropometrie, a jaký má vliv při utváření pracoviště. 
Dalším krokem bude uvést specifika a základní parametry pracoviště v sedě a ve stoje.  
Praktická část probíhá formou workshopu. Pokud se kurz koná ve školícím centru, 
konzultant kurzu si donese podklady potřebné pro řešení konkrétních problémů na 
vybraných pracovištích. Když kurz probíhá u klienta, workshop se koná přímo na jeho 
pracovišti.  
Cena za dvoudenní kurz je 4 950,- Kč/os (bez DPH). (Racionalizační Agentura, s.r.o.) 
Obě tato školení by měla pomoci ke zlepšení situace ve společnosti. Pracovníci budou 
schopni lépe identifikovat hrozby týkající se 5S a budou schopni sami navrhnout změny 




4.3 Ochrana zdraví při práci 
Ochrana zdraví při práci je soustavná činnost, která musí být neustále zlepšována. Aby 
došlo k zlepšení ochrany zdraví, byla ve společnosti zavedena metoda 5S.  Nová 
ergonomie pracoviště také přispívá k lepší ochraně zdraví tím, že sníží fyzickou zátěž 
pro pracovníka. Ve společnosti Dotčený subjekt se o zajištění bezpečnosti a ochrany 
zdraví při práci stará oddělení k tomu určené – Energy & Facility Management Každý 
pracovník přispívá svým chováním a jednáním k lepšímu fungování BOZP. 
Každý pracovník před nástupem do zaměstnání musí absolvovat vstupní školení týkající 
se BOZP vedené kvalifikovaným pracovníkem. Specialista na BOZP seznámí budoucí 
zaměstnance s vnitřními předpisy BOZP a poučí je, jak se správně chovat v areálu 
firmy. Zaměstnanci jsou povinni podstoupit lékařskou prohlídku před nástupem do 
zaměstnání. Pracovník, který pracuje přímo ve výrobě, potom v průběhu zaměstnání 
musí absolvovat lékařskou prohlídku dvakrát ročně a pracovník v kanceláři ji absolvuje 
pouze jednou za pět let. 
Oddělení pro BOZP se snaží, aby byl celý podnik dostatečně bezpečný pro zaměstnance 
a nedocházelo k pracovním úrazům, škodám na majetku a nemocem z povolání.  
Při mém pozorování během času stráveného ve společnosti jsem došla k závěru, že 
podnik se o tuto oblast stará velmi pečlivě. Pokud jakýkoli pracovník poruší dané 
předpisy týkající se BOZP, okamžitě přichází pokárání a ve vážnějších případech i 
výpověď ze strany zaměstnavatele.  
4.3.1 BOZP ve výrobě 
V provozu dochází k pravidelným kontrolám a vyhodnocení situace, zda jsou splňovány 
všechny interní předpisy týkající se BOZP. Kontroloři zjišťují, zda jsou v pořádku např. 
hasicí přístroje, zóny pro pěší a pro vozíky atd. Další náplní práce je kontrolovat, zda 
pracovník nosí předepsaný pracovní oděv. Ve výrobě dochází také k pravidelným 







V provozu se vyskytují místa, kde by člověk mohl zakopnout. Při manipulaci 
s materiálem a pomocným zařízením je možnost, že pracovník upustí danou věc, která 
mu spadne na nohu. Z těchto důvodů mají zaměstnanci povinnost nosit ve výrobní hale 











Někteří pracovníci pracují s chemikáliemi nebo s prostředky, které mohou špatným 
zacházením poranit pokožku. Pokud s danými prostředky manipulují, mají povinnost 
nosit rukavice. 
  
Obrázek 21: Pracovní obuv 
Zdroj: Dotčený subjekt 
 
Obrázek 22: Pracovní rukavice 





Bezpečnostní tabulky upozorňují nebo přikazují zaměstnanci, aby neprováděl úkony 
popisované na tabulkách. Výrobní i mimo-výrobní prostory jsou označeny těmito 
tabulkami. Při pohledu na tabulku zaměstnanec okamžitě zpozorní a zváží riziko 
neuposlechnutí příkazu na tabulce. Bezpečnostní tabulky značí např. nebezpečí úrazu, 














Ve společnosti musí být veškeré pracovní oděvy s ESD ochranou, aby zamezily 
elektrostatickému výboji, který vzniká mezi dvěma objekty. Většinou vzniká mezi 
dvěma lidmi, ale v pracovním prostředí může také vzniknout mezi pracovníkem a 
výrobkem. Pokud by vznikl výboj mezi pracovníkem a výrobkem, je možné, že dojde 
k znehodnocení výrobku. Proto je velmi důležité, aby pracovníci při veškeré manipulaci 
s polotovary, výrobky a komponenty měli na sobě pracovní oděv označený značkou pro 
ESD.  
  
Obrázek 23: Bezpečnostní tabulky 
Zdroj: BOZP – Konečný, s. r. o 
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5 PODMÍNKY REALIZACE A PŘÍNOSY 
Cílem úpravy ergonomie pracoviště je snížení fyzické námahy zaměstnance, který 
obsluhuje pracoviště montáž. Přeskupením pracoviště se ulehčí a zjednoduší práce a tím 
i sníží pracovní čas dělníka o několik vteřin. 
5.1 Ergonomie pracoviště 
Podmínky realizace spočívají v uspořádání pracoviště.  
5.1.1 Mimoekonomické přínosy 
Lepší uspořádání pracoviště montáž vede ke snížení fyzické zátěže pracovníka. 
Snížením fyzické zátěže pracovníka předcházíme nemocem z povolání. Při pohybech, 
které dosud pracovník musel vykonávat, vznikají zdravotní problémy v oblasti ramen a 
zad. Tyto oblasti jsou nejvíce namáhány a časem dochází k jejich opotřebení.  
Díky novému umístění komponentů na navrhovaná místa, dojde ke stabilnějšímu 
uspořádání pracoviště a tím ke zlepšení ochrany zdraví při práci a menší rizikovosti 
vzniku nemoci z povolání.  
Po zavedení nové ergonomie nesmíme opomenout neustálé monitorování pracoviště, 
aby se mohlo nadále zlepšovat. K neustálému zlepšování by nám mělo pomoci školení 
zaměřené na Ergonomii pracoviště a 5S. 
5.1.2 Ekonomické přínosy 
Dle odborného odhadu vznikne ekonomické zhodnocení okolo 10% z celkové čtvrtletní 
produkce. Při změně ergonomie pracoviště nevzniká velké ekonomické zhodnocení. 
V tomto případě se jedná o ulehčení fyzické zátěže pracovníka. 
5.2 Průběh školení a kurzu 
V této kapitole vyčíslím předběžné náklady na absolvování školení a kurzu pro různé 
počty zaměstnanců. Pracovníci mají na výběr z několika termínů, kdy mohou školení a 
kurz podstoupit. Tyto termíny se mohou ještě v průběhu doby změnit, podle potřeb naší 





5.2.1 Školení 5S 
Školení probíhá ve školicím středisku v Brně, kam se musí zaměstnanci dopravit. 
Termín pro toto školení je pořádající společností stanoven na úterý 15. 9. 2015. 
Z důvodu úspory nákladů na dopravu, jsem se rozhodla, že na kurz se pojede v počtu 5, 
10 nebo 15 lidí. Chtěla bych, aby byl vždy automobil naplněn do své maximální 
kapacity 5 lidí, a nezbývalo žádné volné místo.  
Cesta z Trutnova do Brna trvá automobilem při plynulé dopravě přibližně 3hodiny. Při 
takto krátké cestě není potřeba zajišťovat ubytování a účastníci kurzu mohou jet do 
Brna ráno a zase se večer vrátit. Společnost uhradí náklady na cestu a ušlou mzdu 
v rámci diet, jak je stanoveno ve stanovách společnosti při absolvování služební cesty.  
 Varianta Počet pracovníků Cena za školení (Kč)* 
1 5 20 000 
2 10 40 000 
3 15 60 000 
* pouze orientační cena, cena bez DPH 
 
Cena kurzu je pouze orientační, může se změnit s ohledem na počet zaměstnanců, kteří 
budou kurz absolvovat. S agenturou je v plánu domluvit výhodnější cenu v případě 
většího počtu zaměstnanců. 
  
Tabulka 9: Náklady na absolvování školení 




5.2.2 Kurz ergonomie pracoviště 
V předběžně stanovených termínech bude kurz probíhat buď 23. – 24. 7. 2015 nebo 11. 
– 12. 8. 2015.  Není ještě vytvořená závazná objednávka, proto se jedná pouze o 
orientační data.  
Varianta Počet pracovníků Cena za kurz (Kč)* 
1 2  9 900 
2 3 14 850 
3 4 19 800 
4 5 24 750 
5 6 29 700 
6 7 34 650 
7 8 39 600 
8 9 44 550 
9 10 49 500 
   * pouze orientační cena, cena bez DPH 
Cena kurzu se může změnit s ohledem na počet zaměstnanců, kteří budou kurz 
absolvovat. S agenturou je v plánu domluvit výhodnější cenu v případě většího počtu 
zaměstnanců.   
Absolvování školení a kurzů je nedílnou součástí vývoje zaměstnanců v každé firmě. 
Ani společnost Dotčený subjekt není výjimkou a snaží se, aby zaměstnanci neustále 
rozšiřovali své znalosti a vědomosti v různých oblastech. Každé oddělení sestavuje plán 
školení na příslušný rok. 
 
 
Tabulka 10: Náklady na absolvování kurzu 





Obsahem a cílem mé bakalářské práce bylo studium návrhů na zlepšení výrobních 
procesů se zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP. Dotčený subjekt klade značný 
důraz na zlepšení svých výrobních procesů. Pro mou práci jsem si vybrala divizi S&A. 
Teoretická část obsahuje základní pojmy popisující výrobní proces, metody štíhlé 
výroby, BOZP a Ergonomii pracoviště. 
V analytické části jsem zkoumala nejužší místo výroby, kterým se stalo pracoviště 
montáže. Proto jsem se na toto místo zaměřila, jak z důvodu lepšího ovládání stroje, tak 
i zároveň zajištění větší úrovně ochrany zdraví při práci. Ergonomie pracovního místa 
byla špatně rozložená a tím docházelo ke zpomalení výrobního procesu a vysoké 
fyzické námaze pracovníka. Pro tuto linku jsem navrhla nové opatření, které by mělo 
zajistit jednodušší sestavování komponentů a snížení celkové fyzické zátěže u této 
operace. Náročnost ovládání této stanice jsem snížila pomocí nové ergonomie 
pracoviště, kterou jsem konzultovala s „lean coachem“ zaměstnaným ve  společnosti. 
V části týkající se bezpečnosti a ochrany zdraví při práci jsem uvedla údaje 
vypozorované během své práce ve firmě. Ač jsem se snažila, nedostala jsem se ke 
konkrétnějším informacím ohledně BOZP z důvodu časového vytížení pracovníků, kteří 
se tímto problémem ve společnosti zabývají. Bezpečnost práce má velký vliv na správné 
fungování podniku, je to jeden ze základních kamenů, ze kterých je společnost 
sestavena.  
Při změně ergonomie pracoviště nevznikají vysoké náklady a časové a finanční úspory 
jsou velmi nízké. U této změny je spíše kladen velký důraz na snížení fyzické zátěže 
pracovníka. Ulehčení práce přináší zaměstnancům větší pohodlí a spokojenost.  
Při zavádění metod štíhlé výroby je potřeba plná spolupráce všech zaměstnanců, aby se 
vžili do problémů s tím spojených. Proto jsem také navrhla proškolení zaměstnanců 
v oblasti 5S a ergonomie pracoviště. S novými znalostmi a vědomostmi přicházejí i 
nové nápady, kterých si společnost velmi cení.  
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